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１　はじめに
昨年、学生を引率して木製家具メーカーを
見学する機会に恵まれた。その中の１社（長
野県松本市Ｊ社）で、カラマツ材を使った
小・中学校用の木製机・椅子を見た。なかな
か良く工夫されていて、開発に数年を要した
そうである。
木製の机・椅子は、人に優しい材料を使っ
ているため、児童の情操面にも好影響を与え
る事は既に多く報告例えば１）されている。また、
木材は加工に要するエネルギーが小さく、家
具製造における二酸化炭素放出量が少ないこ
とから、環境にも優しい机・椅子と言える。
松本市教育委員会では、この２点を評価して
市内の小・中学校に順次配備することを決定
したと言う。Ｊ社の長年の苦労が報われるわ
けで大変喜ばしい。
さて、木製品製造時の二酸化炭素放出量に
関する検討は、ここ１０年やっと木造建築分野
で始まったばかりである。木製家具について
はほとんど手掛けられていない。ライフサイ
クルアセスメント＝ＬＣＡ分野では、産業連
関表をもとにした二酸化炭素放出原単位が計
算されている。しかし、プロセスの各工程か
ら放出される量を算出して加算する方法＝積
上げ法による検討は未着手である。二酸化炭
素放出量が少ないのは事実であろうが数値と
して明示されなければ、単なる環境ブームに
便乗しているだけと言われかねない。
この小論は木製家具製造時における二酸化
炭素放出量を試算した一つのケース・スタデ
ィである。ただし、製造工程の検討が済んで
いるものを対象とすることにして、高岡短期
大学のエントランスホールに設置したテーブ
ルを選んだ。これは平成１２年度に入学した産
業造形専攻科の学生が１年生の時に製作した
もので、既に製造原価計算が終了している。
今後、機会をみてＪ社の学童用机・椅子に
ついても検討する予定である。
２　テーブルの詳細
対象として取上げるテーブルの外形を図１
に示す。
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図１　対象とするテーブルの外形図
甲板の大きさは８７０×８７０Ÿ、高さは６８０Ÿ
のシンプルな形状である。使用樹種は北海道
産のミズナラである。製造工程の検討等につ
いては付表を参考にされたい。
３　家具製造のプロセス・フロー
家具の製造工程を二酸化炭素放出の観点か
らみたフローを図２に示す。二重線で囲んだ
内側が、ここで検討するプロセスである。
原料は上から下へと流れて行く。樹木の光
合成によって吸収された二酸化炭素は、木材
の中で炭素の形で固定されていて、木材が焼
却または腐朽分解するまでは保持貯蔵され
る。
プロセスに投入されるエネルギーは左から
二重線の内側へ入る矢印で表され、放出され
る二酸化炭素は二重線から右側に出る矢印で
表されている。なお、参考までに、二酸化炭
素以外の放出物として廃材の焼却灰と塗料か
らの有機溶剤を示したが、放出量については
検討しなかった。
乾燥された製材品は二重線のプロセス内で
は原板と呼ばれ、これが木工機械で加工され
ると部材になる。その時木端や鋸屑等の廃材
が生じるが、小規模の家具工場では焼却処分
される。その時放出される二酸化炭素の取扱
いについては、元々樹木によって固定された
ものが解放されただけであると言う事からカ
ウントしないという考え方もある。
加工された部材は雇ザネ・木ネジ・接着剤
によって部品に組み立てられる。雇ザネ・木
ネジ・接着剤および次工程の塗料は図示の都
合上二重線の中に入れてあるが、プロセス外
から持込まれる原料であり、それらを製造す
る時に放出された二酸化炭素はカウントされ
なければならない。
部品は塗装され、最終組立を経て家具とな
る。
各工程で使用されるエネルギーは小規模工
場では電力だけであり、使用電力量に応じて
発電時に放出された二酸化炭素が製品の二酸
化炭素放出量に加算される。
或る製品またはプロセスが他の同等機能を
果たす物と比較して二酸化炭素放出が多いか
少ないかを論じる場合には、その製品の製造
またはプロセスで必要とされる機械装置（工
作機械であれば使用する刃物等も含めて）を
作る時に放出する二酸化炭素も考慮に入れる
べきとの考えもある。しかし、この間接的な
二酸化炭素放出量は、加工のために投入され
る直接エネルギーに比較すると、数段少ない
ということで考慮しないことが多い。
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図２　家具製造プロセスのフロー�
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４　投入される材料
∏原板
必要な原板量は表１のようになる。このう
ち一部は使残し（残材欄に示されている）とし
て回収されるので、実質的に投入される原板
は表１の原板材積から残材材積を差引いた値
０．１０２６８４ad－„になる。ミズナラの平均気乾
密度を６８０ad－kg/ad－„とすると、その重量は
６９．８２５ad－kgとなる。
原板を部材に加工する時には鋸屑・鉋屑・
木端等の廃材が出る。その量は表１の部材材
積と投入される原板材積の差０．０２２３３９ad－„
である。これらの廃材は小規模工場では焼却
処分されて、二酸化炭素を放出するのが普通
である。平均気乾密度を６８０ad－kg/ad－„、含
水率（乾量基準）を１０％とすると、単位気乾容
積当りの全乾重量は６１８od－kg/ad－„注）となる。
木材中の炭素量は、その重量の約１／２であ
るので、廃材の焼却によって放出される二酸
化炭素量は約６．９０kg－Cとなる。
π副材料
主材料の他に雇ザネ・木ネジ等の副材料が
投入されるが、それらの量を表２に示す。
５　投入される電力量
原板から完成品までの各工程について、使
用機械・加工時間の設定を行った結果を付表
１～４に示した。これらの表は部材毎の加工
を示しているが、実際は各部材で共通する工
種をまとめて一括して作業を行う。そして工
種が同じであれば使用する機械も同じであ
る。付表１～４を工種（機械）別に整理したの
が付表５である。
付表５は準備作業・整理作業・手作業等を
含んでいるので、それらを除外し機械が稼動
している時間だけを抜出して、機械・工種別
に整理したのが付表６である。
これをもとに図１の二重線内に投入される
電力量の合計を表３のように算出した。
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表 １  　原板使用量と部材材積（テーブル：３台当）�
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部　　　材� 原　　　板� 残　　　材�
メモ：幕板原板（２７×１６０×２，０００）からの残材５４０Ÿは隅木に使用�
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表２　副資材の使用量（テーブル：３台当）�
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酢酸ビニール接着剤�
塗料�
十字穴付皿木ネジ（３．５×２５：ユニクロ）�
十字穴付皿木ネジ（３．５×３２：ユニクロ）�
２５�
６２．６５�
１，３５６．３�
１２�
８�
７５�
１８８�
４，０６９�
３６�
２４�
１５０�
１８８�
４，０６９�
１０５�
９１�
ヶ�
g�
g�
本�
本�
２ｇ／ヶ�
�
�
３８０ｇ／１３０本�
３８０ｇ／１００本�
６　二酸化炭素放出量の原単位
すべての資材は製造時にエネルギーの消費
が行われる。現代の主流である化石燃料はも
ちろん将来のバイオマス燃料であっても、そ
の燃焼によって二酸化炭素が放出される。資
材単位量当りの二酸化炭素放出量を原単位と
呼ぶが、この数値は算出の基礎となる条件に
よってさまざまに変化し、場合によっては１０
倍以上の違いが生じる。例えば発電には火力
発電、それも石炭または石油があり、水力発
電、原子力発電、発電量は少ないが太陽光・
風力等もある。それらがどのように組合わさ
れているかによって、需要者が１kWhの電力
を消費した時に放出される二酸化炭素量は異
なってくる。したがって算出の基礎になって
いる条件を理解しておくことが重要である。
ところで二酸化炭素放出量を表すのに、二
酸化炭素そのもので表す方法（kg－CO２）と炭
素で表す方法（kg－C）とがある。科学論文や外
国では炭素で表す例が多いようだが、日本で
は二酸化炭素で表している例も多く、現時点
では統一されていない。一般に、炭素による
放出値を３．７倍することによって、二酸化炭
素による放出値に換算する。
本小論で使用する原単位を表４に示すが、
以下に若干の注釈を述べる。電力に関する原
単位は東京電力が公表している数値で２０００年
度時点の値であるが、他の数値は１９９０年度の
値である。
∏主材料
乾燥製材品が二重線のプロセスに投入され
る時点までに幾らの二酸化炭素を放出したか
は、既往の文献によってもかなりの差異が見
られる２）３）。ここでは小池ら４）が提示してい
る数値０．００７８（kg－C/kg）を採用する。
π副材料
雇ザネは合板で作られているが、前述の文
献４）に採用されている数値０．０４４３（kg－C/kg）
を採用する。
木ネジ、接着剤、塗料については産業連関
表を利用して算出されたデータベース５）から
採用したが、原出典は文献６）７）である。
∫電　力
電力の原単位は、先にも触れたように、発
電に使うエネルギーの種類と組合わせによっ
て差異が生じる。ここでは東京電力が公表８）
している数値０．３２８（kg－CO２/kWh）を３．７で割
った数値０．０８８６（kg－C/kWh）を採用する。電
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表３　電力使用量（テーブル：３台当）�
３台当�１台当� （kWh）�（kW）�
電動機� 電力量�運転時間（sec）�機　　　械�
合　　　計�
曲挽帯鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
テーブル昇降丸鋸盤�
角のみ盤�
ほぞ取盤�
面取盤�
ボール盤�
超仕上鉋盤�
集塵機�
ハンドドリル�
ヴィスケットジョインタ�
塗装装置一式�
コンプレッサ�
１．５０�
３．７０�
３．７０�
２．２０�
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６．６０�
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２２．００�
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２．２５�
０．７５�
５５０�
２，５８０�
１，１４０�
６７０�
１，２７０�
１，４４０�
２，１６０�
９００�
７８０�
２，１６０�
１３，６５０�
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３，８１０�
４，３２０�
６，４８０�
２，７００�
２，３４０�
６，４８０�
４０，９５０�
８，１００�
１，８００�
３，２４０�
３，２４０�
０．６９�
７．９６�
３．５２�
１．２３�
１．５９�
０．９０�
５．８５�
４．９５�
０．２６�
６．６６�
２５０．２５�
０．７９�
０．３８�
２．０３�
０．６８�
２８７．７１�
表４　投入資材等の二酸化炭素放出原単位�
単　位�原単位�材　　料� 備考�資　材　等�
原板�
雇ザネ�
酢酸ビニール樹脂接着剤�
ウレタン塗料�
木ネジ�
電力�
注）文献８）はkg－CO２単位で示されているので、３．７で割ってkg－Cに直した。�
　　文献５）の材料名の前の数値はcode No．である。�
製材�
合板�
２０３２０１６酢酸ビニールモノマ�
２０７２０１１塗料�
２８９９０１１ボルト・ナット類�
０．００７８�
０．０４４３�
０．５４０８�
０．６５９２�
０．７６００�
０．０８８６�
kg－C/kg�
kg－C/kg�
kg－C/kg�
kg－C/kg�
kg－C/kg�
kg－C/kWh
文献４）�
文献４）�
文献５）�
文献５）�
文献５）�
文献８）�
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表５　テーブル製造における二酸化炭素の放出量（テーブル：３台当）�
放出量�原　単　位�使　用　量� 備　　　　考�資材等名称�
資材�
　主資材　原板�
　副資材　雇ザネ�
　　　　　接着剤�
　　　　　塗料�
　　　　　木ネジ�
電力�
�
廃材焼却�
�
合計�
注）原板の使用量は表４－１の原板材積から残材材積を引いた値に全乾／気乾密度６１８od－kg/ad－„�
　　を掛けて求める。�
　　合計の（　　）内は廃材焼却を含めない場合の数値である。�
�
６９．８２５kg�
０．１５０kg�
０．１８８kg�
４．０６９kg�
０．１９６kg�
�
２８７．７００kWh
�
０．００７８kg－C/kg�
０．０４４３kg－C/kg�
０．５４０８kg－C/kg�
０．６５９２kg－C/kg�
０．７６００kg－C/kg�
�
０．０８８６kg－C/kWh
�
０．５４５�
０．００７�
０．１０２�
２．６８２�
０．１４９�
�
２５．４９０�
�
６．９０３�
３５．８７７�
（２８．９７４）�
�
樹種ミズナラ・全／気密度６１８�
（kg－c）�
力に関する原単位は先にも触れたように２０００
年度の数値であるが、１９９０年度の数値は約
０．４（kg－CO２/kWh）と公表されている。
７　放出される二酸化炭素量
以上検討してきた投入資材量・投入エネル
ギー量に原単位を掛けて、テーブルを製造す
る時に放出される二酸化炭素量を算出すると
表５のようになる。この数値はテーブル３台
分であるので、１台当りの放出量は１１．９６kg－
Cとなる。廃材焼却から放出される二酸化炭
素量は２．３０kg－Cであり、全体に占める割合は
約１９％にのぼる。意外に多いものであり、こ
の点からも原材料の歩留まりが重要であるこ
とが分かる。もし、この廃材焼却をカウント
しなければ、１台当りの二酸化炭素放出量は
９．６６kg－Cとなる。
図３は、これを円グラフに表示したもので
ある。全体の７１％が電力、７％が塗料であり、
この両者で７８％に達することが分かる。電力
が多いのは本学木工機械室の特殊事情による
もので、表３をみても分かるように全電力の
８７％を集塵装置が消費していることに原因す
る。これは開学当時の木工機械室の設計が特
殊な事情の下に行われた為、通常より大きい
排風機を設置した事による。ついで大きいの
は塗料の７％である。本学では塗装を圧縮空
気を使用したスプレー・ガンで行っている
が、圧縮空気スプレー・ガンでは塗料の飛散
が大きく有効に使われる塗料の比率は一般に
５０％以下である。有効率は塗装作業の熟練に
よって若干は改善されるが、エアレス・スプ
レーや静電塗装等の器具を使用しなければ根
本的な改善は難しいと思われる。
ところで主原料である原板からの二酸化炭
素放出量は３台当り０．５４５kg－Cであり、比率
にしてわずかに１．５％強である。その一方、
この木製家具３台当りが保持している炭素は
大まかに見積もって
部材の全乾重量＝部材の材積０．０８０３４５ad－
„×全乾／気乾密度
６１８od－kg/ad－„
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図３　資材等別の二酸化炭素放出割合�
電力�
７１％�
塗料�
７％�
原板�
２％�
その他�
１％�
廃材焼却�
１９％�
＝４９．６５od－kg
木材が光合成によって空気中から固定した炭
素は、木材重量の約１／２が炭素である事実
を考えると
木材中の炭素量＝全乾重量４９．６５od－kg÷２
＝２４．８３kg－C
にも及ぶ。木製家具の製造によって放出され
る二酸化炭素量３５．８９kg－Cの、実に６９．２％の
炭素を貯蔵していることになる。
樹木が伐採された後地に新たに植林が行わ
れ、適切な管理が実行されるならば引続いて
二酸化炭素の固定が行われる。森林の管理を
適切に行い、そこから生産される木材を出来
る限り長期間にわたって使用すれことで、二
酸化炭素増加の抑制が可能だといわれる所以
である。
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図４　家具のライフサイクルにおける原料・エネルギー入力、地球圏放出のフロー�
注）燃焼・腐朽によって放出される炭酸ガスは、樹木として固定された炭素が大気に戻っただけなのでカ�
　　ウントしない。また、自家用熱源として利用するなら、投入エネルギーの軽減を図ることができる。�
エネルギー入力�
林地残材�
腐朽�
　森林（育林・伐採）�
入力エネルギーからのＣＯ２放出�
大気圏放出物�
水圏放出物�
放出されるＣＯ２はカウントしない�
肥料・農薬入力�
種子・挿穂�
伐採まで炭素を吸収固定�
釘・金物類、塗料・接着剤類、布・プラスチックス類、�
ガラス・セラミック類他�
丸太（吸収炭素を保持）�
エネルギー入力�
廃　　材�
燃料�
製材加工�
エネルギー入力�
入力エネルギーからのＣＯ２放出�
放出されるＣＯ２はカウントしない�
陸圏放出物（固形）�
ＰＢ�
パルプ�
製材品（吸収炭素を保持）�
エネルギー入力�
廃　　材�
燃料�
家具製造�
使用（１０～５０年）�
家具（吸収炭素を保持）�
運搬用エネルギー入力�
入力エネルギーからのＣＯ２放出�
大気圏放出物�
水圏放出物�
陸圏放出物（固形）�
放出されるＣＯ２はカウントしない�
大気圏放出物�
大気圏放出物�
陸圏放出物（固形）�
燃　料�ＰＢ類原料�
放出されるＣＯ２はカウントしない�
大気圏放出物�
陸圏放出物（固形）�
入力エネルギーからのＣＯ２放出�
入力エネルギー�
からのＣＯ２放出�
陸圏放出物（固形）�
廃　　棄�リユース�
回収・解体・分別�
焼却�
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８　おわりに
前章で算出した数値自体が持つ意味はさほ
ど重要ではない。それは対象とする家具の大
きさ・形状・デザイン等が異なれば、二酸化
炭素放出量は大きく変動するからである。
各種商品を生産する企業の多くは、それぞ
れの商品が製造過程または使用過程で放出す
る二酸化炭素量を公表することに慎重であ
る。それは現段階では算出のために多くの仮
定を置くが、その仮定の当否が問われる前に、
算出された数値自体が一人歩きしてしまう危
険が有るからである。
本小論での数値は限定された条件下でのケ
ース・スタディであり、むしろ家具製造に関
する二酸化炭素放出量を算定する方法論とし
ての意義が大きいと考えている。
ここでの検討過程は広くはライフ・サイク
ル・アセスメント（ＬＣＡ）と呼ばれる分野の
一部に属する。広く木製家具全体を対象にし
て、樹木が植えられて家具になり使い終わっ
て廃棄される、までの全過程を対象にＬＣＡ
を実施するとしたらどうなるか。そのとき対
象となるプロセス・フローを想定して、図４
に示してみた。今後、このフローをベースに
学校用木製家具のＬＣＡを考察してみたいと
考えている。
注）気乾材積から全乾重量の算出について
木材の含水率U（％）は乾量を基準とし
て次式で表される。
U=（Gu－Go）/Go×１００ ∏
Gu：含水率U％の木材の重量
Go：全乾状態（含水率０％）の
木材重量
また、気乾状態である含水率U（％）の
木材の密度（木材学分野では普通、これ
を気乾比重と称する）γu（kg/„）は次式
で表される。
γu=Gu/Vu π
Vu：含水率U％の木材の材積
π式をGuについて解くと
Gu=γu×Vu ∫
となり、気乾密度が分かると材積当りの
気乾重量を求めることができる。このGu
を式∏のGuに代入してGoについて解くと
Go=（１００/（１００+U））×γu×Vu ª
となる。この式ªにγu=６７０（kg/„）、U=
１０％を代入すると
Go=６１８．１８Vu
となり、気乾材積から全乾重量を求める
ことができる。
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付表１　部材加工工程（テーブル：１台当）�
No 部　材　名�
部　材　名�
工　種� 使 用 機 械� 工数／本�工数／台�加時／所�加時／台�冶具等� 摘　　要�本／台�
１�
２�
３�
４�
５�
６�
７�
８�
９�
１０�
１１�
１２�
１３�
１４�
１５�
１６�
１７�
１８�
１９�
２０�
２１�
２２�
２３�
２４�
２５�
２６�
２７�
２８�
２９�
３０�
３１�
３２�
３３�
３４�
３５�
３６�
３７�
３８�
３９�
４０�
４１�
４２�
４３�
�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
４�
�
５�
５�
５�
５�
５�
１�
１�
１�
１�
�
�
１�
１�
１�
１４�
１４�
�
�
１�
１�
４�
４�
�
４０�
２００�
１６０�
８０�
４８０�
４８０�
２４０�
１２０�
�
４０�
２００�
８０�
８０�
１８０�
７２０�
４８０�
１２０�
２４０�
１２０�
�
５０�
１５０�
１００�
２５０�
２００�
１８０�
１２０�
１８０�
６００�
�
３０�
３０�
２０�
３０�
１４０�
７０�
�
３０�
３０�
２０�
２０�
１２０�
�
�
�
�
�
�
�
仕掛�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
冶具�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
冶具�
�
�
�
�
�
�
仕掛�
�
�
�
�
�
�
仕掛�
�
１０�
１０�
１０�
１０�
６０�
２０�
３０�
１５�
�
１０�
１０�
１０�
１０�
１５�
４５�
６０�
３０�
２０�
３０�
�
１０�
１０�
１０�
１０�
１０�
�
３０�
４５�
�
�
�
１０�
１０�
�
１０�
５�
�
�
１０�
１０�
５�
１５�
�
４�
２０�
１６�
８�
８�
２４�
８�
８�
�
４�
２０�
８�
８�
１２�
１６�
８�
４�
１２�
４�
�
５�
１５�
１０�
２５�
２０�
�
４�
４�
�
�
�
３�
２�
�
１４�
１４�
�
�
３�
２�
４�
８�
�
１�
５�
４�
２�
２�
６�
２�
２�
�
１�
５�
２�
２�
３�
４�
２�
１�
３�
１�
�
１�
３�
２�
５�
４�
�
４�
４�
�
�
�
３�
２�
�
１�
１�
�
�
３�
２�
１�
２�
脚�
脚�
脚�
脚�
脚�
脚�
脚�
脚�
脚�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
台輪�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
止駒�
止駒�
止駒�
止駒�
止駒�
止駒�
止駒�
隅木�
隅木�
隅木�
隅木�
隅木�
隅木�
墨付�
木取�
基準面�
分決�
長決�
ほぞ穴�
仕上１�
斜カット�
仕上２�
墨付�
木取�
基準面�
分決�
長決�
止駒溝�
ほぞ�
ほぞ仕上�
成形�
仕上１�
仕上２�
墨付�
木取�
基準面�
分決�
矧面�
ヴィスケ溝�
幅矧�
粗成形�
成形�
仕上２�
墨付�
木取�
基準面�
分決�
段欠�
木ねじ穴�
裁断�
墨付�
木取�
基準面�
分決�
裁断�
木ねじ穴�
�
帯鋸盤･丸鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
角のみ盤�
超仕上鉋盤�
テーブル昇降丸鋸盤�
手作業�
�
帯鋸盤･丸鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
ハンドルータ�
ほぞ取盤�
手作業�
面取盤�
超仕上鉋盤�
手作業�
�
帯鋸盤･丸鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
手押鉋盤�
ヴィスケットジョインタ�
クランプ�
テーブル帯鋸盤�
面取盤�
手作業�
�
帯鋸盤･丸鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
ボール盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
�
帯鋸盤･丸鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
ボール盤�
�
３台１２本�
直交２面各２．５回削�
２面各２回削�
両端�
�
４面各１．５回�
�
含稜面取�
�
３台１２本�
直交２面各２．５回削�
１面各２回削�
両端�
�
２ケ所四方胴付�
�
下面�
２面各１．５回削�
含稜面取�
�
３台１５本�
１面各２．５回削�
１面各２回削�
２面各２．５回削�
５ケ所×４枚�
５枚矧�
４辺�
２辺�
表裏２面･側面�
�
�
１面各２．５回削�
１面各２回削�
�
�
�
�
�
１面各２．５回削�
１面各２回削�
（時間単位：sec）�
付表２　部品組立工程（テーブル：１台当）�
No 工　種� 使 用 機 械� 工数／本�工数／台�加時／所�加時／台�冶具等� 摘　　要�本／台�
４４�
４５�
４� ４８０�
３００�
６０�８�２�脚／台輪�
脚／台輪�
木ねじ穴�
組立�
ハンドドリル�
クランプ�
（時間単位：sec）�
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付表３　塗装工程（テーブル：１台当）�
No 部　材　名�
部　材　名�
工　種� 使 用 機 械� 工数／本�工数／台�加時／所�加時／台�冶具等� 摘　　要�本／台�
４６�
４７�
４８�
４９�
５０�
５１�
５２�
５３�
５４�
５５�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
脚・台輪�
脚・台輪�
脚・台輪�
脚・台輪�
脚・台輪�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
木地調整�
下塗り�
木地調整�
上塗り�
バフ磨き�
木地調整�
下塗り�
木地調整�
上塗り�
バフ磨き�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
（時間単位：sec）�
付表４　製品組立工程（テーブル：１台当）�
No 工　種� 使 用 機 械� 工数／本�工数／台�加時／所�加時／台�冶具等� 摘　　要�本／台�
５６�
５７�
１�
１�
１４０�
２８０�
１０�
２０�
１４�
１４�
１４�
１４�
甲板／脚・台輪�
甲板／脚・台輪�
木ねじ穴�
駒止め�
ハンドドリル�
手作業�
（時間単位：sec）�
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付表５　工程時間（テーブル：１台当）�
No 部　材　名� 工　種� 使 用 機 械� 工数／本�工数／台�加時／所�加時／台�冶具等� 摘　　要�本／台�
墨付�
２０�
１００�
２０�
準備�
墨付�
整理�
（時間単位：sec）�
ヴィスケット溝（ヴィスケットジョインタ）�
�
２６�
�
５�
２０�
２００�
２０�
�
１０�
�
２０�
�
４�
�
甲板�
準備�
ヴィスケ溝�
整理�
�
ヴィスケットジョインタ�
３台当６０sec�
５ケ所×４枚�
３台当１２０sec
幅矧（クランプ）�
�
２７�
�
１�
４０�
１８０�
６０�
�
甲板�
準備�
幅矧�
整理�
�
クランプ�
３台当１２０sec�
５枚矧�
３台当１８０sec
ほぞ・ほぞ仕上（ほぞ取盤・手作業）�
�
１６�
�
１７�
�
４�
�
４�
６０�
７２０�
６０�
４８０�
４０�
�
４５�
�
６０�
�
１６�
�
８�
�
４�
�
２�
�
台輪�
�
台輪�
準備�
ほぞ�
整理�
ほぞ仕上�
整理�
�
ほぞ取盤�
�
手作業�
３台当１８０sec�
２ケ所四方胴付�
３台当１８０sec�
�
３台当１２０sec
斜カット（テーブル昇降丸鋸盤）�
�
８�
�
４�
２０�
２４０�
４０�
�
３０�
�
８�
�
２�
�
脚�
準備�
斜カット�
整理�
�
テーブル昇降丸鋸盤�
�
仕掛�
３台当６０sec�
�
３台当１２０sec
ほぞ穴（角のみ盤）�
�
６�
�
４�
６０�
４８０�
６０�
�
６０�
�
８�
�
２�
�
脚�
準備�
ほぞ穴�
整理�
�
角のみ盤�
３台当１８０sec�
�
３台当１８０sec
長決（鋸軸昇降丸鋸盤）�
�
５�
１４�
�
４�
４�
２０�
８０�
８０�
６０�
�
１０�
１０�
�
８�
８�
�
２�
２�
�
脚�
台輪�
準備�
長決�
長決�
整理�
�
鋸軸昇降丸鋸盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
３台当６０sec�
両端�
両端�
３台当１８０sec
分決（自動１面鉋盤）�
�
４�
１３�
２４�
３４�
４１�
�
４�
４�
５�
１�
１�
２０�
１６０�
８０�
１００�
２０�
２０�
６０�
�
１０�
１０�
１０�
１０�
１０�
�
１６�
８�
１０�
２�
２�
�
４�
２�
２�
２�
２�
�
脚�
台輪�
甲板�
止駒�
隅木�
準備�
分決�
分決�
分決�
分決�
分決�
整理�
�
自動１面鉋盤�
自動１面鉋盤�
自動１面鉋盤�
自動１面鉋盤�
自動１面鉋盤�
３台当６０sec�
２面各２回削�
１面各２回削�
１面各２回削�
１面各２回削�
１面各２回削�
３台当１８０�
基準面・矧面（手押鉋盤）�
�
３�
１２�
２３�
２５�
３３�
４０�
�
４�
４�
５�
５�
１�
１�
２０�
２００�
２００�
１５０�
２５０�
３０�
３０�
６０�
�
１０�
１０�
１０�
１０�
１０�
１０�
�
２０�
２０�
１５�
２５�
３�
３�
�
５�
５�
３�
５�
３�
３�
�
脚�
台輪�
甲板�
甲板�
止駒�
隅木�
準備�
基準面�
基準面�
基準面�
矧面�
基準面�
基準面�
整理�
�
手押鉋盤�
手押鉋盤�
手押鉋盤�
手押鉋盤�
手押鉋盤�
手押鉋盤�
３台当６０sec�
直交２面各２．５回削�
直交２面各２．５回削�
１面各２．５回削�
２面各２．５回削�
１面各２．５回削�
１面各２．５回削�
３台当１８０sec
木取（帯鋸盤･丸鋸盤）�
�
２�
１１�
２２�
３２�
３９�
�
４�
４�
５�
６０�
４０�
４０�
５０�
３０�
３０�
６０�
�
１０�
１０�
１０�
�
４�
４�
５�
�
１�
１�
１�
�
脚�
台輪�
甲板�
止駒�
隅木�
準備�
木取�
木取�
木取�
木取�
木取�
整理�
�
帯鋸盤・丸鋸盤�
帯鋸盤・丸鋸盤�
帯鋸盤・丸鋸盤�
帯鋸盤・丸鋸盤�
帯鋸盤・丸鋸盤�
３台当１８０sec�
３台１２本�
３台１２本�
３台１５本�
�
�
３台当１８０sec
３台当６０sec�
３台当３００sec�
３台当６２sec
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付表５　工程時間（テーブル：１台当）続�
No 部　材　名� 工　種� 使 用 機 械� 工数／本�工数／台�加時／所�加時／台�冶具等� 摘　　要�本／台�
製品組立時間（ハンドドリル・手作業）�
�
５６�
５７�
�
１�
１�
１００�
１４０�
２８０�
４０�
�
１０�
２０�
�
１４�
１４�
�
１４�
１４�
�
甲板／脚・台輪�
甲板／脚・台輪�
準備�
木ねじ穴�
駒止め�
整理�
�
ハンドドリル�
手作業�
（時間単位：sec）�
３台当３００sec�
�
�
３台当１２０sec
塗装（スプレーガン・手作業）�
�
４６�
４７�
４８�
４９�
５０�
５１�
５２�
５３�
５４�
５５�
�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１００�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
４０�
�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
６００�
９０�
４００�
９０�
２００�
�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
１�
�
脚・台輪�
脚・台輪�
脚・台輪�
脚・台輪�
脚・台輪�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
甲板�
準備�
木地調整�
下塗り�
木地調整�
上塗り�
バフ磨き�
木地調整�
下塗り�
木地調整�
上塗り�
バフ磨き�
整理�
�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
スプレーガン�
手作業�
３台当３００sec�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
３台当１２０sec
部品組立（ハンドドリル・クランプ）�
�
４４�
４５�
�
４�
１００�
４８０�
３００�
４０�
�
６０�
�
８�
�
２�
�
脚／台輪�
脚／台輪�
準備�
木ねじ穴�
組立�
整理�
�
ハンドドリル�
クランプ�
３台当３００sec�
�
�
３台当１２０sec
仕上２（手作業）�
�
９�
２０�
３０�
�
４�
４�
１�
２０�
１２０�
１２０�
６００�
４０�
�
１５�
３０�
�
８�
４�
�
２�
１�
�
脚�
台輪�
甲板�
準備�
仕上２�
仕上２�
仕上２�
整理�
�
手作業�
手作業�
手作業�
３台当６０sec�
含稜面取�
含稜面取�
表裏２面・側面�
３台当１２０sec
木ねじ穴（ボール盤）�
�
３６�
４３�
�
１４�
４�
２０�
１４０�
１２０�
６０�
�
１０�
１５�
�
１４�
８�
�
１�
２�
�
止駒�
隅木�
準備�
木ねじ穴�
木ねじ穴�
整理�
�
ボール盤�
ボール盤�
�
仕掛�
仕掛�
３台当６０sec�
�
�
３台当１８０sec
段欠・裁断（鋸軸昇降丸鋸盤）�
�
３５�
３７�
４２�
�
１�
１４�
４�
２０�
３０�
７０�
２０�
６０�
�
�
５�
５�
�
�
１４�
４�
�
�
１�
１�
�
止駒�
止駒�
隅木�
準備�
段欠�
裁断�
裁断�
整理�
�
鋸軸昇降丸鋸盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
３台当６０sec�
�
�
�
３台当１８０sec
仕上１（超仕上鉋盤）�
�
７�
１９�
�
４�
４�
２０�
４８０�
２４０�
４０�
�
２０�
２０�
�
２４�
１２�
�
６�
３�
�
脚�
台輪�
準備�
仕上１�
仕上１�
整理�
�
超仕上鉋盤�
超仕上鉋盤�
３台当６０sec�
４面各１．５回�
２面各１．５回削�
３台当１２０sec
成形（面取盤）�
�
１８�
２９�
�
４�
１�
２０�
１２０�
１８０�
４０�
�
３０�
４５�
�
４�
４�
�
１�
４�
�
台輪�
甲板�
準備�
成形�
成形�
整理�
�
面取盤�
面取盤�
�
冶具�
冶具�
３台当６０sec�
下面�
２辺�
３台当１２０sec
粗成形（帯鋸盤）�
�
２８�
�
１�
２０�
１２０�
６０�
�
３０�
�
４�
�
４�
�
甲板�
準備�
粗成形�
整理�
�
テーブル帯鋸盤�
３台当６０sec�
４辺�
３台当１８０sec
倉
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曲挽帯鋸盤�
手押鉋盤�
自動１面鉋盤�
鋸軸昇降丸鋸盤�
テーブル昇降丸鋸盤�
角のみ盤�
ほぞ取盤�
面取盤�
ボール盤�
超仕上鉋盤�
集塵機�
ハンドドリル�
ヴィスケットジョインタ�
クランプ�
塗装装置一式�
コンプレッサ�
　　合　　　計�
１９０�
�
�
１９０�
１９０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
５７０�
付表６　機械の運転時間（テーブル：１台当）� （sec）�
機　械　名� 木　取�
�
２，５８０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
２，５８０�
基準面�
矧面�
�
�
１，１４０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
１，１４０�
分　決�
�
�
�
４８０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
４８０�
長　決�
�
�
�
�
�
１，４４０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
１，４４０�
ほぞ穴�
�
�
�
�
７２０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
７２０�
斜カット�
�
�
�
�
�
�
２，１６０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
２，１６０�
ほ　ぞ�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
６００�
�
�
�
６００�
ヴィス�
ケット溝�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
５４０�
�
�
５４０�
幅　矧�
３６０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
３６０�
粗成形�
�
�
�
�
�
�
�
９００�
�
�
�
�
�
�
�
�
９００�
成　形�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
２，１６０�
�
�
�
�
�
�
２，１６０�
仕上１�
�
�
�
�
３６０�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
３６０�
段　欠�
裁　断�
�
�
�
�
�
�
�
�
７８０�
�
�
�
�
�
�
�
７８０�
木ねじ�
穴�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
１，４４０�
�
�
�
�
１，４４０�
部　品�
組　立�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
１，０８０�
１，０８０�
２，１６０�
塗　装�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
１，２６０�
�
�
�
�
１，２６０�
製　品�
組　立�
５５０�
２，５８０�
１，１４０�
６７０�
１，２７０�
１，４４０�
２，１６０�
９００�
７８０�
２，１６０�
１３，６５０�
２，７００�
６００�
５４０�
１，０８０�
１，０８０�
３３，３００�
合　計�
